CEWELD

APLIKACIE Drot vyvinuty pre zvaranie hlinikovych zliatin s maximalnym obsahom horcika 5%. Pontka vynikajldcu
odolnost voci korézii, velmi dobré mechanické vlastnosti. Pouziva sa hlavne pri vyrobe lodi
a v zelezni¢nej doprave. Hrubsie materialy je potrebné predohriat na cca 150°C.

VLASTNOSTI Ma velmi dobré zvaracie a mechanické vlastnosti s dobrou odolnostou voci korézii. Zvarovy kov je bez
pérov, je vSak potrebné dodrzat dokonall pripravu zvaranych pléch. Vzhladom na jeho vlastnosti, je to
najpouzivanejsi drot v triede hlinikovych zliatin.

KLASIFIKACIA AWS A 5.10: ER 5356
EN ISO 18273: S Al5356-AIMg5Cr A
DIN: W.Nr. 3.3556
DIN 1732: SG-AIMg5
VHODNE PRE Hlinikové zliatiny: AIMg3, AlMg4, AlMg5, AIMgMn, AlZnMg1, G-AIMg3Si, G-AIMg5Si, G-AIMg10, AIMg1SiCu,

AIMgSi0,7, AlZn4,5Mg1, AISi1MgMn, AISiMg(A), 3.3545, 3.3206, 3.3210, 3.2315, 3.3211, 3.4335, EN AW
5086, EN AW 6060, EN AW 6005A, EN AW, EN AW 6061, EN AW 7020, EN AC 51400, EN AC 51300, EN AC
51100, EN AW 5454

ZAKLADNE ZLOZENIE ZVAROVEHO KOVU V %

Be Mn iSid Cr i Fe { Cu i Al i Mg i Zn i Ti i Iny
0.0008 . 0052 . 02 : 00502 . 04 . 01 Zvydok: 4555 . 01 : 0.06-0.12 015

MECHANICKE VLASTNOSTI

Tepelné Rpo,2 Rm . A5 Ré&zové hlzevnatost (J) ISO-V T
spracovanie | (N/mm?2) (N/mm?2) Po(%) -20°C -40°C -60°C (°C)
AW 115-140 275-315 i 25-35 i 562-633

AW: stav po zvareni

ZVARACIE PARAMETRE / BALENIE

Zvéracie parametre Balenie
D (mm) i Napatie (V) ! Prud (A) DC+ Typ cievky kg / cievka / sud kg / paleta
08 14-23 60-160 D-200 / KD-300 / Sud 2/7/80 © 400/504/320
1.0 15-26 90-210 D-200 / KD-300 / Sud 2/7/80 © 400/504 /320
12 20-29 140-260 D-200 / KD-300 / Sud 2/7/80 . 400/504 /320
16 2530 190-350 KD-300 / Sud 7/80 504 / 320
TEPLOTA PRESUSANIA nevyZaduje sa

PLYN PODLA EN ISO 14175: 11,13
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